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(54) Title: METHOD AND DEVICE FOR PRODUCING A CAN BODY AND CAN BODY 

(54) Bezeichnung: VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM HERSTELLEN EINES DOSENKORPERS, SOWIE DOSEN 
KORPER 



(57) Abstract: According to the invention, to produce can bodies 
(148, 248), a continuous can jacket (140, 24, 240) that is sealed by 
means of a first joint is produced from a flat metal material (103, 
1 16). At least one sealing element (142, 3 la, 3 lb, 242) is mounted 
on the continuous can jacket (140, 24, 240) by means of an addi- 
tional joint. At least one of the additional joints is configured as 
a laser welding seam, which forms an annular continuous sealing 
seam (145, 42, 245) between the continuous can jacket (140, 24, 
240) and the sealing element(s) (142, 31a, 31b, 242). Before the 
sealing seam (145, 42, 245) is welded, complementary seam con- 
tact surfaces of the can jacket (140, 24, 240) and the sealing el- 
ement (142, 31a, 31b, 242) are configured as annular continuous 
edge regions (140a, 60a, 142a, 240a, 242a) that flare out or narrow 
towards the can axis. To weld the sealing seam (145, 42, 245), the 
can jacket (140, 24, 240) and the sealing element(s) (142, 31a, 31b, 
242) are pushed together until the edge regions (140a, 60a, 142a, 
240a, 242a) make contact, one of the end faces ( 140b, 142b, 240b, 
242b) of the two edge regions (140a, 60a 142a, 240a 242a) lying 
on the interior of the can body (148, 248) and the other lying on the 
exterior of said body. The invention enables the air-free welding 
of the seam contact surfaces, thus guaranteeing an impermeable 
welding seam even with the use of extremely thin metal sheets. 
The material overlap in the vicinity of the sealing seam (145, 42, 
245) is minimal. 

(57) Zusammenfassung: Zum Herstellen von Dosenkorpern 
(148, 248) wird ausgehend von einem metallischen Flachmaterial 
(103, 116) ein mit einer ersten Verbindung geschlossener 
Dosenmantel (140, 24, 240) bereitgestellt. Am geschlossenen 
Dosen mantel (140, 24, 240) wird mit einer weiteren Verbindung 
mindestens ein Abschlusselement (142, 31a, 31b, 242) 
angeordnet. Mindestens eine der weiteren Verbindungen wird als 
Laser-Schweissnaht ausgefuhrt, 
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welche eine ringFonnig gesch.ossene Abschlussnaht (145, 42, 245) zwischen dem geschlossenen Dosenman el I (140 24 40) und 
dem mindestens einen Abschlusselement (142, 31a, 31b, 242) bildet. Vor dem Schweissen der Abschlussnaht (145 , ^> ™*J 
aneinanderangepasste Naht-Kontaktflachen des Dosenmantels (140, 24, 240) und des Abschlusselementes (142, 31a 31b 4_) afc 
von der Zylinderform abweichende, in Richtung der Dosenaehse aufgeweitete bzw. verengte, ringformig geschlossene Randbere.che 
(140a 60a 14^a ->40a, 242a) ausgebildet. Fur das Schweissen der Abschlussnaht (145, 42, 245) werden der Dosenmantel ( 140 
*4 240) und das' mindestens eine Abschlusselement (142, 31a, 31b, 242) bis zum Erreichen eines gegenseitigen Anschlages mil 
den Randbereichen (140a, 60a, 142a, 240a, 242a) zusammengestossen, wobei von den Stirnflachen (140b 142b 240b, -A-W*r 
beiden Randbereiche (140a, 60a 142a, 240a, 242a) eine innen und eine aussen am Dosenkorper (148, 248) hegt. Be, d.eser Losung 
kann ein luftfreies Schweissen der Naht-Kontaktflachen gewahrleistet werden, so dass auch be. ausserst dunnen Blechen eine d.chte 
Schweissnaht garantiert ist. Die Materialuberlappung im Bereich der Abschlussnaht (145, 42, 245) ist minimal. 



